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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zum Ablangen von kabelformigen Wickelgut und Vorrichtung zu dessen Durchfuhrung 

Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Ablangen 
von Wickelgut Oder dergleichen vorgeschfagen, die erne 
vorzugsweise pneumatisch betatigte lineare Transportein- 
richtung (2) verwendet Ein GreiferschUtten (5) wird linear bis 
zu einem Anschlag (8) pneumatisch verschoben und kehrt 
dann zum Ausgangspunkt (A) zuruck, wo das Material (13) 
abgeschnitien und das dad urch entstehende freie Ende 
gleichzeitig ergriffen wird. Eine Steue rungs- und Versor- 
gungseinheit (1) ieitet dann den nachsten Ablangvorgang 
ein. Das abgelangte Material faiit seitlich neben der Trans- 
porteinheit (2) weitgehend geordnet ab. Durch ein entspre- 
chendes Verschieben des verstellbaren Anschlages (8), 
kann auf einfache Weise die gewunschte Lange des abzu- 
langenden Materials eingestellt werden. 
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Paten t an spriiche 

t 

15 1. Verfahren zuiu Ablangen von Wickelgut Oder dergleichen, 
bei dera ein aqf gew.ickeltes Oder strangf ormiges Mate- 
rial inittels einer Ablangeinr ichtung auf MaB abge- 
langt wird, dadurch gekennzeich- 
n e t , dafi das freie Ende des abzulangenden Mate- 

20 rials (13) an eihera Ausgangspunkt (A) von einem 

Greifer (6) einer Transpor teinr ichtung (2) erfaBt und 
dabei auch abgeschnitten wird; daB dann die Trans- 
por te inr ichtung (2) vom Ausgangspunkt (A) linear bis 
zu einer entfernten Markierung bewegt wird, wobei das 

25 erf aftte Ende raitgezogen wird; daB das abzulangende 

Material (13) im Bereich des Ausgangspunktes (A) ge- 
klemrat bzw„ gebremst wird, wahrend der Greifer (6) das 
mitgezogene Ende freigibt und zum Ausgangspunkt (A) 
zur uckkehr t; und daB am Ausgangspunkt (A) das Material 

30 (13) abgeschnitten und gleichzeitig das dadurch ent- 

stehende freie Ende erfaBt wird r so daB der nachste 
Ablangvorgang folgen kann. 

2. Vorr ichtung zum Ablangen von Wickelgut oder der- 
35 gleichen, mit einer Transporteinr ichtung und einer 
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Schneidoinr ichtung , insbesondere zur Durchf iihrung des 
Verfahrens nach Anspruch l,dadurch g e - 
b kennzeichnet, daB die Transpor teinr ich- 

tung (2) einen von einem Ausgangspunk t (A) urn eine 
einstellbare Strecke linear ver schiebbaren Greifer- 
schlitten (5) besitzt; und da/3 auf dem Greifer- 
schlitten (5) ein Greifer (6) mit Schneidvorr ichtung 
10 (7) angeordnet ist. 

3. Vorr ichtung nach Anspruch 2 r dadurch g e - 
kennzeichnet, daB im Bereich des Ausgangs- 
punktes (A) eine ortsfeste Klemmeinr ichtung (14) an- 

lb geordneb ist, die auf das durch sie hindurchgef uhr to 

Material (13) eine Klemm- oder Reibungskraf t ausiibt. 

4. Vorr ichtung nach Anspruch 3, dadurch g e - 
kenn'zeichnet, daft die Klemmei nr ichtung 

2Q (14) pnt-umat isch oder mittels Federkraft betatigbar ist. 

!5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 4, d a — 
durch gekennzeichnet, daB der 
Greifer (6) einen yor zuq s weise pneumatisch schwenk- 
2b baren Messerbalken besitzt, an dem ein federndes 

Halteelement (16) angeordnet ist, welches das abge- 
schnittene Ende des abzulangenden Materials (13) an 
eine Andr uckf iache (17) drLickt. 

30 6, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5, d a - 
durch gekennzeichnet, daB die 
Schneidvorr ichtung (7) in ihrer unteren Endstellung, 
in der das Material (13) abgeschni tten und festge— 
halten ist, einen Endschalter betatigt, der die 

^5 lineare Transpor tei nr ichtung (2) fur den nachsten 
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Ablangvorgang freigibt. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 6, d a - 
durch gekennzeichnet, daB parallel 
zur Transporteinr ichtung (2) ein ver stellbarer An- 
schlag (8) angeordnet 1st, der einen am linear ver- 
schiebbaren Greif er schli tten (5) vorgesehenen Geber 
oder Schalter betatigt, der das Erreichen dieser 
Stellung an eine Steuerungs- und Ver sorgung seinheit 
(1) meldet. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 7, d a - 
durch gekennzeichnet, daB fur den 
Greif erschlitten (5) ein an sich bekannter kolbenloser 
Pneumat ikzylinder (4) als Linearantr ieb oder ein mo- 
torgetr iebener Zahnr iementr ieb vorgesehen ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 8, d a - 
durch gekennzeichnet, daB aus- 
schlieBlich pneumatische Antriebe und eine pneumati- 
sche Steuerung verwendet werden. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 8, d a - 
durch gekennzeichnet, daB die 
Druckluft fur pneumat isuhe Antriebe und Steuerventile und die 
Steuerimpulse in einem Spiral schlauch (11) zun Greif erschlit- 
ten (5) liber tragen werden. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB im Spir alschlauch (11) 
ein innerer Schlauch (21) fur die Ubertragung von 
pneumat isc hen Steuer impulsen gelagert ist, und daB 
sich die Druckluft zwischen innerem und auBerem 
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Schlauch befindet. 

b 12. Vorriciitung nach einem der Anspriiche 10 Oder 11 # 

dadurch gekennzeichnet, da/3 der 
Spiralschlauch (11) liber eine senkrechte Strebe (12) 
zum Greif er schli tten (5) gefuhrt ist, und daB die 
Strebe (12) ungefahr in der Mitte der fur den Greifer- 
10 schli tten (5) maximal rooglichen Ver schiebungsstrecke 

angeordnet ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daft als An- 

3 b schluflstuck fur den Spiralschlauch (11) mit Innen- 

cchlauch (21) ein Abzweigstuck mit wenigstens drei 
Anschluflof f nungen (19, 20, 23) vorgesehen ist, von 
denen eine erste Anschluftof f nung (19) fur den Spiral- 
schlauch (11) mit Innenschlauch (21), eine mit dem 

20 Innenschlauch (21) verbundene zweite AnschluBof f nung 

(20) fur den Anschluft einer pneuma tischen Steuer- 
loitung (22) und eine dritte AnschluBof f nung (23) fur 
don Anschluft einer Dr ucklei tung v (24) vorgesehen ist. 
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Verfahren zuro Ablangen von Wickelgut Oder dergleichen 
und Vorrichtung zu dessen Durchfuhrung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemafl Oberbegriff 
des Verf ahrensanspr uchs sowie eine Vorrichtung zu dessen 
Durchfuhrung. Es sind Ablangvorr ichtungen bekannt, die 
ein abzulangendes Material, beispielsweise Elektrokabel 
oder auch str angf ormiges Material, mittels einer oder 
inehrerer Antr iebsrollen um eine entsprechende Wegstrecke 
wei ter transport ieren und mittels einer Schneidein- 
r ichtung auf MaB ablangen. Die Transpor teinr ichtung und 
die Schneideinr ichtung sind bei diesen bekannten Ablang- 
vorr ichtungen ot tsfest in der Vorrichtung angeordnet* 
Das ahzulangende Material tritt an einer Seite der Vor- 
richtung heraus, wo es nach dem Ablangen herabfallt oder 
von einer Bedienungsper son abgenommen wird. LaBt man die 
ahgelangten Mater ialstiicke beispielsweise in einen Auf- 
fangbehalter fallen, so entsteht dabei beispielsweise 
ein ungeordnetes Kabelgewirr. Das Biindeln dieses unge- 
ordneten Materials erfordert aus diesem Grunde einen be- 
trachtlichen Zeitaufwand. Wird das Material dagegen di- 
rekt an der Ablangvorr ichtung von einer Bedienungsper son 
abgonoramen, so stellt dies ebenfalls einen betracht- 
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lichen Pei sonalauf wand dar* 

b Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 

zum Ablangen von Wickelgut und eine Vorr ichtung zu dessen 
Durcht'uhrung anzugeben, wobei das abgelangte Material als 
geordnetes Bundel vorliegt. 

10 Die Losung dieser Aufgabe wird durch das im Anspruch 1 
angegebene Verfahren erzielt. Mittels einer linearen 
Transpor teinr ichtung wird das abzulangende Material ge- 
radlinig um eine bestimmte Wegstrecke von einer Vorrats- 
rolle oder dergleichen abgezogen und dann am Ausgangs- 

15 punkt abgeschni'tten. Dabei fallt das abgelangte Material 
als geradliniges Stuck seitlich an der Transpor tein- 
r ichtung ab. Zusammen mit den weiteren abgelangten Mater i- 
alstucken entsteht dadurch ein geordnetes Bundel, welches 
fur eine unmittelbare Wei terver ar bei tung gut geeignet 

20 ist. 

Das abzulangende Material wird wahrend des Transports 
mittels einer Klemmeinr ichtung geringfugig gebremst, so 
daft wahrend des Transports das abzulangende Material ge- 
2b radlinig gestreckt ist. Aufterdem wird das abzulangende 
Material in dor jeweiligen Stellung durch die Klemmein- 
richtung gesichert, wodurch ein exaktes Schneiden und 
damit ein exaktes Ablangen moglich ist. 

30 Die Vorr ichtung zum Ablangen des Wickelguts oder der- 
gleichen besitzt einen auf einem linear ver schiebbaren 
Greifer schli tten angeordneten Greifer r der mit einer 
Schneidvorr ichtung kombiniert ist. Wahrend des Schneid- 
vorqaages wird ein federndes flalteeleraent , welches an 

35 der Schneidplat te angeordnet ist, gegen das Wickelgut 

- 7 - 



BNSDOCIO- <DE 344375<A1 J,> 



1 



174/06 



- 7 - 



3443754 



gepreftt, so daB das jeweils fieie Ende des Wickelgutes 
am Groifer sicher festgehalten wird. Die Schneidpla tte 
b kann urn einen Drehpunkt mittels eines pneuma tischen An- 
triebs schwenkbar gelagert sein. Der Greif er schli tten 
wird mittels eines Linearantriebs um einstellbare Weg- 
strecken bewegt, der als kolbenstangenloser Pneumatik- 
zylinder ausgebildet sein kann* Zur Einstellung der je- 

10 weils gewunschten Lange des abgelangten Materials wird 
ein ver stellbarer Anschlag vorgeschlagen, der parallel 
zur linearen Transpor teinr ichtung verschiebbar ist. 
Dieser Anschlag betatigt einen am Greifer schlitten ange- 
ordneten Geber Oder Schalter bei Erreichen des Anschlags, 

15 wodurch der Transport des Greif erschlittens gestoppt 

wird. Gleichzeitig gibt der Greifer das vordere Ende des 
abzuliingenden Materials frei und fahrt zu seinem Aus- 
gangcpunkt zuriick, wo er mittels seiner Schneideinrich- 
tuug das Material ablangt. 

20 

Zur Libertragung samtlicher Steuer impulse zum Greifer- 
schlitten und zur Ber eitstellung der Druckluft ist der 
G rei fer schli tten iibor einen Spir alschlciuch mit der 
Steuerung verbunden. Der Spiralschlauch ist vorzugs- 
25 wc-ise als Doppel schlauch ausgebildet, bei dem in einem 
fur die Druckluf t vorgesehenen aufleren Schlauch ein 
innerer Schlauch fur die Ubertragung der pneumatischen 
Steuer impulse vorgesehen ist. 

30 Vorteilhafte Wei ter bildungen der Erfindung sind in den 
Unter an spr iichen gekennzeichnet . 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnungen 
naher erlautert. Es zeigen: 

lib 

Figur 1 eine ver ei nf ach te Darstellung einer Vorrichtung 
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2HID Abiangen von Wickelgut oder dergleichen, 



b Figur 2 eine Teilansicht der in Figur 1 dargestellten 
Vorrichtung von oben r 

Figur 3 eine Vorderansicht des Greifers mit Schneidvor- 
r iehtung r 

10 

Figur 4 eine Sei tenansicht des Greifers mit Schneidvor- 
r iehtung , 

Figur 5 den Groifor mit Schneidvorr iehtung in geoffneter 
lb Stellung und 

Figur 6 ein Anschlufistuck fur den Anschluft eines doppel- 
ten Spiral schlauches* 

20 Die in Figur 1 dargestrel 1 te Vorrichtung zuin Abiangen von 
Wickelgut, Strang Cormigen Material oder dergleichen be- 
sitzt eine Steuerungs- und Ver sorgungseinheit 1, eine 
iineare Transpor tei nr iehtung 2 und ein gemeinsames Ge- 
stell 3. Die Iineare Transpor teinr iehtung 2 besteht im 

25 wesentlichen aus. einem kolbenlosen Pneuma tikzyl inder 4 
und einera Greif erschlitten 5, der einen Greifer 6 mit 
Schneidvorr iehtung 7 tragt. Der Greif er schli tten 5 ist 
entsprechend der Pfeilr iehtung a entlang dem Pneumatik- 
zylinder 4 ver schiebbar . Neben dem Pneumatikzylinder 4 

30 ist ein ver steilbar er Anschlag 8 vorgesehen, der hier 

eine dera Greif erschlitten 5 zugewandte Ranipe 9 hat. Der 
Anschlag 8 ist entsprechend der Pfeilr iehtung b entlang 
einer Schiene 10 ver steilbar. 

35 Die auf dem Greif erschlitten 5 angeordneten Antriebe und 
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Einr ichtungen werden iiber einen Spiralschlauch 11 mit 
Steuer impulsen und Druckluft versorgt. Der Spiralschlauch 
11 ist vorzug sweise als Doppelschlauch derart ausgebil- 
det, daB in einem auBeren Schlauch mit groBem Durchmesser 
ein innerer Schlauch mit kleinem Durchmesser gefiihrt 
wird. Damit der Spiralschlauch 11 bei der Bewegung des 
Greif er schlittens 5 keine Behinderung darstellt, ist eine 
senkrechte Strebe 12 vorgesehen, von deren oberem Ende 
der Spiralschlauch 11 zum Greif erschlitten 5 gefiihrt 
v/ird . 

An einem Ausgang spunk t A greift der Greifer 6 ein abzu- 
langendes Material 13 , welches in diesem Bereich dabei 
gleichzeitig abgeschni tten wird. Das dadurch entstehende 
freie Ende des Materials 13 wird dann mittels der Trans- 
porteinheit 2 in Richtung Anschlag 8 gezogen. Erreicht 
der Greif erschlitten 5 den Anschlag 8, wird ein hier 
nicht naher dargestellter Schalter Oder Geber am Greifer- 
schlitten 5 von der Rampe 9 betatigt, wodurch die weitere 
Bewegung des Greif er schlittens 5 gestoppt wird. Die 
Steuerungs- und Ver sorgung seinhei t 1 bewirkt dann, daB 
der Greifer das mi tgezogene freie Ende des Materials 13 
freigibt und daB der Greif er schlitten 5 in seine Aus- 
gang sstellung A zuruckkehrt, wo der Greifer 6 das Materi- 
al 13 wieder erfaBt und dabei" mittels der Schneidvor- 
richtung 7 das Material 13 gleichzeitig ablangt. Das ab- 
gelangte Material .13 fallt dadurch ausgestreckt neben 
der Tr ansporteinhei t 2 herab. Wahrend des Transportvor- 
ganges und auch wahrend des Schneidvorganges wird die 
Bewegung des Materials 13 mittels einer Klemmeinr ichtung 
14 gehemmt, wodurch ein unbeabsichtigtes Verrutschen des 
Materials 13 verhindert wird. Die Klemmeinr ichtung 14 
kann aus gehremsten Reibrollen oder einem pneumatisch 
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betatigtem Bremsbacken bestehen, der das durch die 
Klemmeinr ichtung 14 gefuhrte Material 13 mit einer ein- 
5 stellbaren Kraft an eine Klemmf lache andriickt. 

Mit dieser Vorr ichtung zum Ablangen kann auf sehr ein- 
fache Weise eine genaue Einstellung der gewiinschten 
Mater iallange erfolgen. Hierzu muB lediglich der Anschlag 

10 8 in eine der gewiinschten Lange entsprechende Stellung 
gebracht werden. Hierzu ist vorzugsweise neben dem An- 
schlag 8 eine Meftskala auf dem Gestell 3 vorgesehen, so 
dafl ein problemloses Einstellen des Anschlages 8 moglich 
ist. Die Rampe 9 und die Lage des von der Rampe 9 be- 

15 tatigten Schalters konnen so ausgebildet sein r daft eine 

Verzogerung zwischen Betatigung des Schalters und Still- 
stand des Greifer schlittens 5 ausgeglichen wird. Die 
Transportgeschwindigkei t des Greifer schlittens 5 kann 
eventuell auch unmittelbar vor Erreichen der Rampe 9 so 

20 weit abgesenkt werden, daB bei Betatigung des fur das An- 
halten des Greifer schlittens 5 zustandigen Schalters ein 
definiertes Anhalten des Greifer schlittens 5 moglich ist. 

Der in Figur 3 dargestellte Greifer 6 ist mit einer als 
25 Messerbalken ausgebildeten Schneideinr ichtung 7 uber ein 
Gelenk 15 verbunden. An der Schneidvorr ichtung 7 ist 
seitlich ein Halteelement 16 schwenkbar befestigt, wel- 
ches in Richtung einer am Greifer 6 vorgesehenen Halte- 
flache 17 mittels einer Feder vorgespannt ist. Das 
30 Halteelement 16 driickt in der in Figur 4 dargestellten 
Stellung gegen das abzulangende Material 13. In dieser 
Stellung wird aufterdem ein Endschalter 18 betatigt, der 
dadurch an die Steuerungs- und Ver sorgungseinhei t 1 das 
erfolgte Abschneiden meldet. Die Betatigung der Schneid- 
35 vorr ichtung 7 ist im Prinzip in Figur 4 dargestellt, wo- 
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bei hier ein Zylinder Z zum Schwenken des Messer balkens 
vorgesehen ist. In Figur 5 ist der Messerbalken durch 
entsprechende Betatigung des Zylinder s Z in die ge- 
offnete Stellung verbracht worden. Das abzulangende 
Material 13 wird in dieser Stellung vom Greifer 6 und der 
Schneidvorr ichtung 7 nicht erfaBt. 

Das in Figur 6 dargestellte Anschluflstuck besitzt eine 
erste AnschluBof f nung 19 fur die Aufnahme des Spiral- 
schlauches 11. Eine zweite AnschluBof f nung 20, die mit 
dem Innenschlauch 21 des Spiralschlauches 11 verbunden 
ist, dient zum AnschluB einer pneumat ischen Steuer impuls- 
leitung 22. Eine dritte AnschluBof f nung 23 ist fur den 
AnschluB der pneumat ischen Druckleitung 24 vorgesehen. 
Mit diesem T-formigen AnschluBstuck kann dec doppelte 
Spiral schlauch 11 an eirie Druckleitung und eine Steuer- 
leitung angeschlossen werden. Selbstver standlich kann 
statt dessen auch ein kreuzf ormiges AnschluBstiick ver- 
wendet werden, welches insgesamt vier AnschluBof fnungen 
aufweist. 
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